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VarachluBkdrper und Verfahren zu acinar Haratatlung 

Die Erfindung betrifft einen Verschluflkorper, geeignet zum 
Internen VerschtuB rohrformiger Hohlprofile, insbesondere 
zum intraarteriellen und intravenosen VerschluB von Blutgefa- 
flen sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. Das Ziel der 
Erfindung besteht darin, die Nachteile bekannter technischer 
Losungen zu beseitigen und einen Verschluflkorper zu schaf- 
fen. der ohne offene und aufwendige Operationstechnik 
eingesetzt werden kann. Dabei liegt die Aufgabe zugrunde. 
einen VerschluBkorper zur internen Anwendung aus einem fur 
lmplantationszwecke geeigneten Material und ein Verfahren 
zur Herstellung desselben zu schaffen. Verwirkficht wird die 
Aufgabe indem eine Drahtwendel unter Anwendung hoherer 
Umformgrade so zu einem Schraubenfederkdrper ausgebitdet 
wird. daB er unter Anwendung eines auBeren Zwanges zu 
einer geraden Drahtwendel etastisch umformbar 1st und nach 
teilweisem Wegfall desselben eine knotenformige Gestalt 
annimmL (3203 410) 
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tentanspruch 

1J VerschlufikSrper fUr rohrfSrmige Hohlprofile, dadurch ge- 
kennzeichnet « dafi eine Brahtwendel (1) unter Anwendung 
hbherer Umformgrade so zu einem Schraubenf ederkbrper aus- 
gebildet ist 9 dafi er unter Anwendung einee aufieren Zwanges 
zu einer geraden Draht^endel (1) elastisch umformbar ist 
und nach teilweisem Wegfall desselben eine knotenfbrmige 
Qestalt besitzt. 



2« Verschlufikorper nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
der Schraubenf ederkorper eine zylindrische, kegelformige 
oder tonnenfbrmige Gestalt aufweist, 

3. VerschlufikSrper nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi der Schraubenf ederkbrper an einem oder an beiden Enden 
Kopfverdickungen (2) aufweist* 

4* Verschlufikbrper nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet . 
dafi die Kopfverdickung (2) vorzugsweise aus einer Draht- 
wendel besteht. 

5. Verschlufikbrper nach Punkt 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet « 
dafi die Enden der Kopfverdickung (2) und der Drahtwendel 
(1) durch geeignete Verfahren formschlttssig verbunden sind # 

6. Verschlufikbrper nach Punkt 1 bis 5> dadurch gekennzeichnet . 
dafi der Schraubenfederkbrper und die Kopfverdickung aus 
einem gewebevertrSglichen, ftir Humanimplantate geeigneten, 
hochelastischen und aushartbaren hochlegierten Eisenwerk- 
stoff bestehen# 

7# Verfahren zur Herstellung des Verschluflkbrpers nach Punkt 
1 bis 6, gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte? 

a) Wickeln der Drahtwendel (1) zu einer zylindrischen, 
tonnenfbrmigen oder kegelfSrmigen Bauform 

b) Form-* und Lagefixierung des so gewickelten Kbrpers 

c) Warmebehandlung, ausgefiihrt als Entspannungsgliihen bei 
300° - 550 0 C, 2 h unter Schutzgas 

d) Form- und lagefixierte Luft- oder Wasserabkiihlung 

e) Formentspannung 



Titel der Erf indong 

VerschlufikSrper and Verfahren za seiner Herstellung 
Anwendongsgebiet der Erf indong 

Die Erfindung betrifft einen VerschlaBkcSrper, geeignet zam 
internen VerschlaB rohrfSrmiger Hohlprofile, insbesondere zam 
intraarteriellen and intravenosen VerachloB von BlatgefaBen 
sowie ein Verfahren za seiner Herstellang. 

Charakteristik der bekannten technisohen LSsnngen 
Die bisher verbreiteste Therapie bei der BekSmpfong stark loka- 
lisierter Karzinome bestand in der sofortigen operativen Ent- 
fernang des befallenen Gewebes. Die Gefahr der Metastasierong 
weiterer Gewebsbereiche war and ist dabei erheblich and grenzt 
die Erfolgsaassichten in groBem Mafie ein. Hit den Fort schrit ten 
in der Tumorbekampf ong festigte sich deshalb in den letzten 
Jahren in der Welt die Erkenntnis, daB bei bestimmten Indika- 
tionen dieser Mangel dorch eine Embolisation vermittels eines 
Verschlasses der versorgenden BlatgefSBe zam Zwecke der Hemmang 
bzw. Verlangsamang des Tumorwachstams weitestgehend beseitigt 
werden kann. Eine operative Entfernong ist nachfolgend zomindest 
nicht in jedem Pall erforderlich. 

Eine derartige Verfahrensweise kann beispielsweise bei Nieren, 
im Unterleibsbereich von Praaen a.dgl. angewendet werden. 
Bekannte technische LSsangen zam VerschlaB von BlatgefaBen sind 
Schlaach- bzw. Arterienklemmen, Fadenschlingen asw. Der Nachteil 
aller dieser VerschlaBelemente besteht darin, daB ihre Applika- 
tion nar extern moglich ist. Daraas resaltiert die ITotwendig- 
keit der sogenannten offenen Operationstechnik mit erheblichem 
Aufwand an Zeit, Personal, technisohen Hilfsmitteln und wesent- 
lich heheren Belastongen des Patient en. Hierbei entsteht die 
bereits genannte Gefahr der Metastasierong • Solchen Patienten, 
die sich bereits im inoperablen Zastand aaf Grund bereits ein- 
getretener Tumormetastasierang befinden, kann mit den bisheri- 
gen Mitt ein nicht geholfen werden. 



31 el fler Brfindunfi 

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Nachteile bekannter 
technischer LBsungen zu beseitigen und einen VerschluflkSrper 
zu schaffen, der ohjie offene und aufwendige Operationstechnik 
eingesetzt werden kann# 

Darlegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde einen VerschluBkorper 
zur internen Anwendung -as einem fiir Implantationezwecke ge- 
eigneten Material aad ein Verfahren zur Herstellung desselben 
zu schaffen* 

Merkmale der Erfindung 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelBst, dafl eine 
Drahtwendel unter Anwendung hSherer Umformgrade so zu einem 
Schraubenf ederkorper ausgebildet ist f daJ3 er unter Anwendung 
eines SuBeren Zwanges zu einer geraden Drahtwendel elastisch 
umformbar ist und nach teilweisem Wegfall desselben eine kno- 
tenformige Gestalt annimmt. Dabei kann der Schraubenf ederkb'rper 
eine zylindrische, kegelfSrmige oder tonnenformige Gestalt 
aufweisen. Nach einem weiteren Blerkmal der Erfindung besitzt 
der Schraubenf ederkSrper zur ErhBhung des Abdichteff ektes an 
einem oder an beiden Enden eine Kopfverdickung. Diese Kopf^ 
verdickung ist als eine weitere Drahtwendel ausgebildet und 
auf den Enden des Schraubenf ederkiJrpers angeordnet* Zweck T 
mafiigerweise wird die Kopfverdickung mit dem Schraubenf eder- 
kSrper durch geeignete und bekannte Verfahren f ormschlUssig 
verbunden* Der Schraubenf ederkBrper und auch die Kopfverdickung 
sind aus einem gewebevertraglichen, fiir Humanimplantate ge- 
eigneten, hochelastischen und aushartbaren hochlegierten Eisen- 
werkstoff hergestellt, Dabei besteht erf indungsgemafi das Ver- 
fahren zur Herstellung des VerschluBkSrpers aus folgenden Ver- 
f ahrensschritt en : 



a) Wickelii der Drahtwendel zu einer zylindrischen, tonnenfbr- 
migen oder kegelfSrmigen Bauform 

b) Form- und lagefixierung des so gewickelten Kbrpers 

c) Warmebehandlung, ausgefiihrt als Entspannungsgltthen bed 
300° - 550°C, 2 h unter Schutzgas 

d) Form r und lagefixierte Luft- oder Wasserabkiihlung 

e) Formentspannung 

Ausfilhruflgsbeispiel 

Die Erfindung soli in einem nachstehenden Ausfiihrungsbeispiel 
naher erlSutert werden, ohne sich darauf zu besehrSnken. Es 
zeigen: 

Pig. 1: einen Schraubenfederkbrper in gestreckter Form als 
Drahtwendel 

Fig. 2: einen Schraubenfederkbrper in gestreckter Form als 

Drahtwendel mit einer Kopfverdickung 
Fig. 3: einen Verschlufikbrper in zylindrischer Bauform 
Fig. At einen Verschlufikbrper in zylindrischer Baufoitn 

mit Kopfverdickung an einer Seite 
Fig. 5: einen Verschlufikbrper in kegliger Bauform 
Fig. 6: einen Verschlufikbrper in kegliger Bauform 

mit Kopfverdickung an einer Seite 
Fig. 7: eiaen Verschlufikbrper in tonnenfbrmiger Bauform 
Pig. 8: einen Verschlufikbrper in tonnenfbrmiger Bauform 

mit Kopfverdickung auf beiden Seiten 
Pig. 9: einen Verschlufikbrper in einer Arterie eingeftihrt 

mit einem Katheter 
Der Verschlufikbrper gemafi Fig. 1 besteht in seiner Ausgangs- 
form, gleich welche Endform gemafi Fig. 3 bis 8 entstehen soil, 
aus einer Drahtwendel 1. Diese Drahtwendel 1 iat aus einem 
gewebevertraglichen, fflr Humanimplantate geeigneten austeniti- 
schen Stahl mit 0,02 % 0, 18,2 % Or; 10,4 % Ni; 2,5 % Mo her- 
gestellt. Zur Erhbhung der Verschlufiwirkung einerseits sind an 
einem Ends oder an beiden Enden der Drahtwendel eine Kopfver- 
dickung 2 angeordnet, wobei das Ende der Drahtwendel 1 mit dem 
Ends der Kopfverdickung 2 formschlUssig verbunden ist. Die 



Drahtwendel 1 wird entsprechend dem jeweiligen Anwendungsfall 
in eine zylindrische, Pig. 3 und 4, keglige, Pig* 5 und 6 oder 
tonnenfcSrmige Endform 7 und 8 verformt. Durch die Drahtwendel 1 
mit den Abmessungen 0,18 x 0,9 x 70 mm wird ein Draht, bei- 
spielsweise 0,2 mm 0 X 12 Cr Ni 17.7 G gezogen und urn einen 
zylindrischen Kbrper 4 mm 0 gewickelt. Dabei dient der Draht 
0,2 mm 0 als Bindedraht, der die Drahtwendel 1 urn den zylindri- 
schen Korper fixiert. Durch eine lageorientierte VergUtungs- 
warmebehandlung bei 4 q 0°C/2 h unter Schutzgas und anschlieBen- 
der Wasserabkfihlung wird ein VerschluBkiJrper nach LSsen des 
Bindedrahtes nach Pig. 1 oder 2 mit einem AuBendurchmesser von 
9 mm hergestellt. Die medizintechnische Nutzanwendung erfolgt 
mit einem iiblichen Plastkatheter 1,8 x. 2,5. Fig* 9 zeigt einen 
eingefuhrten VerschluBkSrper 3 ia ein BlutgefaB 4. Nach Aus- 
stoBen des VerschlufikSrpers 3 aus dem Katheter 5 befinden sich 
die einzelnen Windungen unter einem Zwang durch das BlutgefaB 
4. Die einzelnen Windungen schieben sich ineinander und hemmen 
somit in hohem MaBe den Blutdurchf lufl. 
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Aufatellung Uber die verwendeten Bezagszeichan 

1 = Drahtwejadel 

2 = Kopfverdiokung 

3 » VerschluBkiSrper 

4 = Blutgefafl 
,5 = Katheter 
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